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Физическая сущность процесса плазменно-механической обработки заключается в 
разупрочнении материала детали, обрабатываемой традиционными методами резания 
на токарных, карусельных или строгальных станках, с помощью локального дозиро-
ванного нагрева в пятне плазменной дуги, при этом глубина нагрева регулируется та-
ким образом, что разупрочненный слой удаляется резцом, следующим за пятном нагре-
ва. 
Процесс плазменно-механической обработки остается наиболее эффективным ме-
тодом повышения производительности труда и снижения машинного времени, особен-
но при обработке крупногабаритных деталей, изготовленных из высокопрочных труд-
нообрабатываемых сталей и сплавов: высокомарганцовистых сталей, высокоуглероди-
стых и легированных сталей, отбеленного чугуна, титановых сплавов; деталей, имею-
щих нагартованные и наклепанные поверхности, твердые наплавки или литейные и ко-
вочные корки. 
Плазменная резка в настоящий момент является наиболее массовым способом вы-
резки заготовок из листового проката малых и средних толщин (3…50 мм), и значи-
тельно превосходит газовую резку по производительности. 
Однако для ряда производств, в которых основу технологии производства состав-
ляет газовая или плазменная резка листового проката большой длины, локально накоп-
ленная теплота в зоне резки ведет к короблению, поэтому возникает необходимость 
включения правки в технологический процесс производства. Это относится к предпри-
ятиям, которые производят крупные металлоконструкции различного хозяйственного 
назначения. Например, пролеты железнодорожных и автомобильных мостов, каркасы 
некоторых зданий и сооружений, различные вышки и опоры и т.д. 
Применение плазменно-механической обработки с ЧПУ листового проката позво-
ляет не только увеличить производительность, но и изменить сам технологический 
процесс, практически исключив процесс правки после термической резки и совместив 
процесс резки с последующей механической обработкой (подготовкой кромок под 
сварку и сверление отверстий под дальнейшую сборку). 
Сущность процесса заключается в следующем. Плазменная струя разрезает лист, 
при этом образуя сквозную канавку, а за ней идет специальная концевая фреза, которая 
удаляет нагретые до температуры плавления кромки канавки в стружку, тем самым 
значительно уменьшает локальный нагрев и как следствие искривление листа после 
резки. Расстояние между плазменной струей и специальной фрезой максимально близ-
ко, насколько позволяет конструктивно расположить установка. Это позволяет основ-
ное количество тепла отправить в стружку. На рисунке 1 представлен общий вид уста-
новки при обработке листового материала. 
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